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На сегодняшний день информационные технологии глубоко и надёжно внедрились во все 
технологические операции полиграфии и являются её фундаментом. 
На смену привычным фотонаборным автоматом в допечатные процессы пришли системы 
Computer-to-Plate (компьютер – печатная форма). При записи печатных форм по CtP технологии 
цифровое экспонирование формного материала осуществляется с помощью лазерных источников 
света. Лазерные микроточки экспонируются на формный материал в соответствии с квадратами 
растровой сетки, а так как луч экспонирующего лазера, как правило, круглый то очевидно, что 
микроточка не всегда точно соответствует квадратной растровой сетке и, поэтому, должна 
задаваться с запасом, чтобы избежать пустот в растровой структуре. Большое значение на качество 
формирования растровой структуры на печатной форме оказывает градационное распределение 
энергетической насыщенности точки от ее центра к границе (гауссово распределение энергии). 
Необходимо отметить, что характер влияния данного явления на тиражестойкость печатных форм не 
описан и ранее не исследовался. 
Лазерные микроточки, у которых оптическая плотность на краях меняется резко, принято 
называть «жесткими», а лазерные микроточки с плавным изменением оптической плотности от ее 
середины к краю называются «мягкими». 
Форма лазерной микроточки и ее профиль распределения световой энергии оказывают 
негативное воздействие на точность и стабильность процесса печати. 
Так, при изготовлении офсетных CtP форм, РУП «Белорусский Дом печати» столкнулся с 
проблемой нестабильности стойкостных параметров, получаемых форм. Для определения причин, 
влияющих на тиражестойкость форм, студентами и сотрудниками кафедры ПОиСОИ совместно с 
ведущими специалистами  РУП БДП, были проведены исследования факторов и влияющих на 
тиражестойкость печатных форм. 
На тиражестойкость исследовались печатные формы, изготовленные из формных пластин 
фирмы «LASTRA», принадлежащих к одной партии тип LVX с их последующей печатью на 
листовой офсетной машине марки MAN ROLAND 700. Экспонирование пластин производилось на 
высокопроизводительном рекордере марки «Cobolt 8» компании «Esher-Crad» (Канада). 
Состояние печатной формы, ее контроль качества и соответствие оригинал-макету 
контролировалось по плоттерной распечатке и денситометрическим измерениям печатного оттиска и 
формы. При этом использовался традиционный денситометр для измерения в отраженном свете. 
Однако, перечисленные мероприятия по контролю качества форм не позволяли выявить причины, 
влияющие на тиражестойкость офсетных CtP форм. Это объясняется применением для измерения 
растровой точки на печатной форме универсальных денситометров, а для измерения на печатной 
форме они не годятся, так как контраст между печатными и пробельными элементами CtP форм мал 
и что приводит к ошибке измерения 20-30%, что совершенно не приемлемо.  
Поэтому, для контроля качества печатных форм необходимо использовать специальные 
приборы – цифровые микроскопы. В этих устройствах производится фотографирование форм, затем 
их перевод в черно-белый вариант, после чего программными средствами определяется доля черных 
печатных элементов в общей площади формной структуры.  
Проведенные исследования позволили выявить различия в растровой структуре форм. Для этого 
в процессе ее изготовления был использован метод оптической микроскопии поверхности точечно-
растровых структур получаемых форм для выявления её «мягкости» или «жесткости». Для этой цели 
был применен микроскоп «Микро 200-01», оснащенный фотокамерой и интерфейсом подключения к 
компьютеру. С его помощью были сфотографированы растровые структуры форм, тиражная 
стойкость которых отличалась более чем в 2 раза. Фотографии с растровыми структурами были 
обработаны с помощью пакета программ «AutoScan», были подсчитаны относительные площади 
растровой точки, и результат показал их отличие в пределах 2-3%. Причем, отмеченные изменения 
размеров растровой точки не приводили к видимому искажению градационной передачи на оттиске, 
но в тоже время эти незначительные отклонения нарушали сплошность печатных элементов 
растровой структуры, что приводило к быстрому износу таких форм при печати.  
Проведенные исследования и используемая методика позволили: 






2. Правильно определиться в подборе и покупке необходимых контрольно-измерительных 
приборов. 
На данную методику был получен акт внедрения, и она успешно используется в производстве, 
что позволяет осуществлять быстрый и точный контроль качества печатных форм, быстро 
диагностировать отклонение от норм и своевременно принимать меры к их устранению, что в свою 
очередь влечёт к уменьшению времени на рабочий цикл и сокращению отходов. 
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Сетевое планирование – это одна из форм графического отражения содержания работ и 
продолжительности выполнения стратегических планов и долгосрочных комплексов проектных, 
плановых, организационных и других видов деятельности предприятия. 
Сетевое планирование может успешно применяться в различных сферах производственной и 
предпринимательской деятельности: при выполнении маркетинговых исследований, проведении 
научно-исследовательских работ, разработке бизнес-планов производства новых товаров, подготовке 
и расстановке различных категорий персонала, управлении инновационной деятельностью 
предприятия. 
Применение сетевого планирования в современном производстве способствует решению 
следующих стратегических и оперативных задач: эффективному распределению и рациональному 
использованию имеющихся на предприятии ограниченных ресурсов, проведению необходимой 
корректировки планов-графиков выполнения работ с учетом изменения внешнего окружения, 
внутренней среды и других рыночных условий. 
Создание систем сетевого планирования и управления экономической деятельностью на 
предприятиях предусматривает, прежде всего, определение структуры и функций плановых органов, 
обоснование цели и выбор объекта планирования, построение сетевой модели проекта, установление 
порядка функционирования модели на стадиях исходного планирования и оперативного управления 
проектом. Анализ созданных сетевых моделей призван, в первую очередь, выявить возможность 
достижения запланированных стратегических и тактических целей, найти реальные пути 
оптимизации расходования ограниченных производственных ресурсов. В конечном счете, 
оптимизация сетевых графиков заключается в улучшении процессов планирования, организации и 
управления комплексом работ с целью сокращения расходования экономических ресурсов и 
повышения финансовых результатов при заданных плановых ограничениях. 
Авторами рассмотрена конкретная задача, по данным которой построен сетевой график и 
рассчитаны его параметры (рис. 1). Это позволило определить минимальное время выполнения всех 
работ проекта, определить сроки выполнения работ и их резервы времени.  
 
Рисунок 1 – Сетевой график работ. Четырехсекторная схема расчетов 
Следует отметить, что в ходе работы было использовано такое программное обеспечение, как 
Microsoft Excel, и разработанная авторами подпрограмма позволяет осуществлять расчет параметров 
сетевых графиков рассмотренного типа. По полученным данным был построен линейный график 
выполнения работ, на котором наглядно представлен ход их выполнения, имеющиеся резервы 
времени и критическое время выполнения проекта (рис. 2), а также построен график интенсивности 
использования ресурсов и выполнена его оптимизация.  
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